

03 MAR 2009i 



(12) NACH DEM VER^RAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMEN ARBEIT AUF DEM GEBIET DES 
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG 



(19) Weltorganisation fiir geistiges Eigentum 
Internationales Buro 

(43) Internationales Veroffentlichungsdatum 
25. Marz 2004 (25.03.2004) 




PCT 



(10) Internationale Veroffentlichungsnummer 

WO 2004/024824 Al 



(51) Internationale PatentklassiGkation 7 : C08L 97/02, 
B27N 9/00 



TN, TR, TT TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, YU, ZA. ZM, 

zw. 



(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/DE2003/002926 

(22) Internationales Anmeldedatum: 

2. September 2003 (02.09.2003) 



(25) Einreichungssprache: 



Deutsch 



(84) Bestimmungsstaaten (regional): ARIPO-Patent (GH, 
GM, KE, LS, MW, MZ, SD, SL, SZ, TZ, UG, ZM, ZW), 
eurasisches Patent (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, TJ, 
TM), europaisches Patent (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, 
DK, EE, ES, FI, FR, GB, GR, HU, IE, IT, LU, MC, NL, 
PT, RO, SE, SL SK, TR), OAPLPatent (BF, BJ, CF, CG, 
CI, CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG). 



(26) Veroffentlichungssprache: 



Deutsch 



(30) Angaben zur Prioritat: 

102 41 242.1 6. September 2002 (06.09.2002) 



DE 



(71) Aumelder (fur alle Bestimmungsstaaten mit Aus- 
nahme von US): FR A UNHOFER-GESELLSCHAFT 
ZUR FORDERUNG DER ANGEWANDTEN 
FORSCHUNG E.V. [DEiDE]; Hansastrasse 27 c, 
80686 Miinchen (DE). 

(72) Erfinder; und 

(75) Erfinder/Annu-ldcr (nur fur US): THOLE, Volker 
[DE/DE]; Fasanenstrasse 22, 38102 Braunschweig (DE). 
KRUSE, Dirk |I>1-VDH|; Jasperallee 25, 38102 Braun- 
schweig (DH). 

(74) Anwalt: STOKNKBKL, Kai; Gramm, Lins & Partner 
GbR, Thcodor I leuss Sirasse 1. 38122 Braunschweig 
(DE). 

(81) Bestiramungsslanlen fmttinritih: A IS. AG, AL, AM, AT, 
AU, AZ, BA. BB.BG. UK. BY. BX.CA,CH, CN, CO, CR, 
CU, CZ, Dli (Gehraiichsmuslcn. DK, DM, DZ, EC, EE, 
ES, FI, GB, GD. CilS. Gl I. GM. UK. I IIJ, ID, IL, IN, IS, JP, 
KE, KG, KP, KK. KZ. I.C. LK. I.R. LS, LT, LU, LV, MA, 
MD, MG, MK. MN. MW. MX. MA Nl. NO, NZ, OM, PG, 
PH, PL, PT, RO. Rl I. S( \ SIX SI-. S( i. SK, SL, SY, TJ, TM, 



Erklarungen gemafi Regel 4.17: 

— hinsichtlich der Berechtigung des Anmelders, ein Patent zu 
beantragen und zu erhalten (Regel 4.17 Ziffer ii) fiir die 
folgenden Bestimmungsstaaten AE, AG, AL, AM, AT. AU. 
AZ BA, BB, BG. BR. BY. BZ CA, CH. CN, CO. CR, CU. CZ. 
DE. DK, DM. DZ, EC. EE. ES, FI, GB, GD, GE, GH. GM. 
HR. HU, ID. IL, IN. IS, JP, KE. KG, KP, KR, KZ, LC. LK. 
LR, LS. LT. LU. LV MA. MD. MG. MK, MN, MW, MX, MZ 
NI. NO, NZ OM, PG, PH. PL. PT, RO. RU, SC. SD. SE, SG, 
SK, SL, SY, TJ. TM. TN, TR, TT. TZ, UA. UG. UZ VC, VN, 
YU, ZA. ZM. ZW. ARIPO-Patent (GH. GM, KE. LS. MW. 
MZ, SD. SL, SZ TZ, UG, ZM, ZW), eurasisches Patent (AM, 
AZ BY. KG, KZ MD. RU. TJ, TM), europaisches Patent 
(AT, BE, BG. CH. CY. CZ DE, DK. EE, ES. FI. FR, GB. 
GR. HU. IE, IT, LU, MC, NL. PT. RO, SE, SI, SK, TR), 
OAPl-Patent (BF, BJ. CF, CG, CI, CM, GA. GN, GQ, GW. 
ML, MR, NE. SN. TD. TG) 

— Erfindererklarung (Regel 4.17 Ziffer iv) nur fur US 

VerofTentlicht: 

— mil intemationalem Recherchenbericht 

— vor Ablauf der fur Anderungen der Anspruche geltenden 
Frist; Veroffentlichung wird wiederholt, falls Anderungen 
eintreffen 

Zur Erklarung der Zweibuchstaben- Codes und der anderen Ab- 
kurzungen wird auf die Erklarungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfang jeder reguldren Ausgabe der 
PCT -Gazette verwiesen. 



(54) Title: METHOD FOR Tl II: l»R< >I>1 KTION OF FIRE-RESISTANT MOULDED WOOD FIBRE PIECES 



C<l (54) Bezeichnung: VERIAI IRliN ZUR 1 1 1 * RSTELLUNG BRANDGESCHUTZTER HOLZFASERFORMTEILE 
00 

{S| (57) Abstract: The invention rclalcs in a method for the production of fire-resistant dense moulded pieces made from wood fibres, 
mixed with water glass as a binding flame- protection agent at a temperature above ambient temperature. A non-woven fibre formed 
from the above mixture is compressed to a density of <350 kg/m 3 and then the hardening of the binding flame protection agent carried 
out in a closed press in the compressed slate at temperatures above 80°C. 



(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung brandgeschutzter dichter Formteile aus Holzfasern, 
die bei einer Temperatur oberhalb der Raumtemperatur mit Wasserglas als Binde-Flammschutzmittel vermischt werden, wobei ein 
aus diesem Gemisch gebildetes Faservlies auf eine Dichte von <350 kg/m 3 verdichtet wird und danach die Erhartung des Binde- 
Flammschutzmittels bei Temperaturen oberhalb von 80°C im Verdichtungszu stand bei geschlossener Presse erfolgt 
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Verfahren zur Herstellung brandgeschutzter Holzfaserformteile 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung brandgeschutzter 
dichter Formteile aus Holzfasem oder anderen lignocellulosen 
Faserstoffen bzw. Partikeln. 

Faserplatten aus Holz oder anderen lignocellulosehaltigen Pflanzen sind 
an sich bekannt. Je nach Herstellungsverfahren Nassverfahren, 
Halbtrockenverfahren, Trockenverfahren und Dichte werden die 
Faserplatten in porose Faserplatten, halbharte Faserplatten oder harte 
Faserplatten oder beim Trockenverfahren in Low-Density-Fibreboard 
(LDF), Medium-Density-Fibreboard (MDF) und High-Density-Fibreboard 
(HDF) eingeteilt. Allen Herstellungsverfahren, bei denen Holz als 
Rohstoff verwendet wird, ist gemeinsam, dass die erzeugten 
Hackschnitzel zunachst in einem thermo-mechanischen Prozess zu 
Fasern aufbereitet werden. 

Beim Nassverfahren wird aus den Faserstoffen und Wasser eine 
Suspension mit einem Feststoffgehalt von 1,5 % bis 3 % hergestellt, 
aus der dann tiber eine Lang- oder Rundsiebmaschine ein Faservlies . 
ausgebildet wird. Das Faservlies wird anschlielSend entwassert. Bei der 
Herstellung poroser Faserplatten erfolgt vor der Trocknung lediglich 
eine - geringe Verdichtung, um eine einheitliche Plattendicke zu 
gewahrleisten. Bei den "harteren" Faserplatten ist zur gewunschten 
Dichteerhohung und Dickeneinstellung ein HeiBpressvorgang 
erforderlich. Durch die hohe Faserfeuchte vor dem Heifcpressen kann 
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ein ausreichend fester Faserverbund ohne oder mit nur geringen 
Bindemittelanteilen erzeugt werden. Hydrothermale Bedingungen unter 
der HeiSpresse bewirken eine Aktivierung holzeigener Bindestoffe. 

Diese notwendigen hydrothermalen Bedingungen liegen bei der 
Herstellung ublicher LDF, MDF oder HDF nicht vor. Deshalb wird zur 
Verklebung der Fasern ein organisches Bindemittel verwendet. Um eine 
Agglomeratbildung zu vermeiden, wird das Bindemittel vor der 
Fasertrocknung direkt nach dem Faseraufschluss im Refiner in der 
Blow-Line zugegeben. Die Abbindezeit organischer Bindemittel ist 
temperaturabhangig; eine beschleunigte Erhartung beginnt oberhalb 
von 60°C. Folglich ist bei der Fasertrocknung mit einer Startreaktion 
des Bindemittels zu rechnen. Um die hierbei eintretenden Verluste an 
Bindefahigkeit zu kompensieren, muss ein hoherer Beleimungsgrad 
gewahlt werden. Die beleimten und getrockneten Faserstoffe werden 
anschliefcend gestreut, vorverdichtet und in einer HeilSpresse zu einer 
Platte verpresst. 

Der unerwunschte Bindemittelverlust wird durch besondere 
Mischerkonfigurationen vermieden. Derartige Anlagen sind speziell fur 
agglomeratfreie Trockenbeleimung von Faserstoffen geeignet. Um eine 
sichere Funktion dieser Mischer zu gewahrleisten, ist eine haufige 
Reinigung erforderlich. Auch lasst sich nach bisherigen Erfahrungen ein 
vollstandig agglomeratfreier Faserstoff nicht herstellen. 

Ferner ist es bekannt, Faserplatten ohne Bindemittel im 
Trockenverfahren herzustellen. Vergleichbar zum Nassverfahren soil 
hierbei der Faserverbund durch die Aktivierung holzeigener Bindekrafte 
entstehen. Nachteilig bei diesem Verfahren ist die sehr lange Presszeit. 
Der wirtschaftliche Vorteil einer Bindemittelersparnis wird hierdurch 
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rnehr als aufgehoben. Auch sind die Platten sehr dunkel, was die 
Beschichtungsfahigkeit mit hellen Beschichtungsstoffen einschrankt. 
Daruber hinaus ist die hohe Dichte dieser Platten fur viele 
Anwendungen nachteilig. Die lange Presszeit fuhrt ferner zur teilweisen 
Pyrolyse des Holzes, unerwunschte Emissionen sind die Folge. 

Alle Faserplatten werden unter bestimmten Voraussetzungen (Dichte 
>400 kg/m 3 , Dicke > 5 mm) ohne weitere Prufung lediglich als 
normalentflammbar eingestuft. 

Plattenwerkstoffe der Brandschutzklasse A2 (unbrennbar) erfordern 
hohe anorganische Bindemittelanteile. Diese Platten kommen als 
Gipsfaser-, Gipsspan-, Zementspan- oder Zementfaserplatten in den 
Handel. Fur die Einstufung in die Brandschutzklasse A2 darf der Anteil 
organischer Bestandteile erfahrungsgemaS nicht hoher als 20 % sein. 
Diese hohen Bindemittelanteile ftihren zu einer grundsatzlich anderen 
Struktur als bei den klassischen Faserplatten. Die organischen 
Bestandteile sind nicht miteinander vecklebt, sondern sie sind in einer 
Matrix eingebunden. In diesem Fall handelt es sich eher um eine 
Bewehrung als um strukturbildende Funktionselemente. Die Abbindung 
dieser Bindemittel erfolgt durch Kristall- oder durch die Bildung fester 
Gele (Hydratation). Prozessbedingt muss bei der Herstellung immer 
rnehr Wasser eingesetzt werden als fur die Kristallbildung 
stochiometrisch erforderlich. Alle Platten werden nach der Abbindung 
technisch getrocknet. 

Auch organisch gebundene Plattenwerkstoffe der Brandschutzklassen 
B1 und A2 sind bekannt. Diese Eigenschaften konnen aber nur erreicht 
werden, wenn neben den brennbaren organischen Bindemitteln 
Flammschutzmittel bzw. Brandschutzmittel zugegeben werden. 
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Flammschutzmittel sind chemische Substanzen, welche entweder die 
Entflammbarkeit und/oder die Brennbarkeit vermindern oder die 
Feuerwiderstandsdauer des Werkstoffs oder des Bauteils erhohen. Dies 
ist durch folgende chemische und/oder physikalische Prozesse zu 
erreichen: 

Reduzierung der Warmezufuhr durch das Hinzufugen von 
Stoffen, die sich in einem stark endothermen Prozess zersetzen 
und dabei nicht brennbare Gase erzeugen, die zusatzlich die 
Flammen eindammen (z.B. Aluminium, Magnesiumhydroxid). 
Energieverbrauchende Brandschutzmittel 

Ersticken der Flammen durch Entwicklung chemischer 
Substanzen, die die H- und OH-Radikale binden. 
Feuererstickende Brandschutzmittel 

Begrenzung des Warmeflusses durch Schaffung einer 
isolierenden Schicht an der Oberflache^Verkohlungsfdrdernde, 
sperrschicht- und dammschichtbildende Brandschutzmittel 

Brandschutzmittel werden dabei entweder als Schutzanstrich oder als 
Impragnierung bzw. Zuschlagstoff (bei Holzwerkstoffen) angewendet. 
Im Allgemeinen werden heutige Brandschutzmittel nach mehreren 
dieser Prinzipien funktionieren. 

Die notwendigen Zusatzmittel erhohen zunachst die produktbezogenen 
Materialkosten. Ferner kommt es bei den ublichen Zusatzmitteln zu 
Veranderungen des pH-Werts und der alkalischen Pufferkapazitat. 
Unerwunschte Veranderungen im Erhartungsverhalten der organischen 
Bindemittel sind die Folge. Sofern eine fur die gewunschte Festigkeit 
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des Werkstoffes ausreichende Erhartung bei den notwendigen Mengen 
an Zusatzmittel uberhaupt noch stattfindet, sind sehr lange Presszeiten 
erforderlich. Dies schrankt die wirtschaftliche Hersteliung derartiger 
Piattenwerkstoffe erheblich ein. Auch sind die besonders wirksamen 
Brandschutzmittel okologisch bedenklich, da sie Halogenverbindungen 
enthalten. Halogenfreie Brandschutzmittel mussen auf Grund ihrer 
eingeschrankten Wirksamkeit in besonders hohen Dosierungen 
eingesetzt werden. 

Neben den durch Kristallisation erhartenden anorganischen 
Bindemitteln sind auch solche bekannt, die aus wasserloslichen 
Kalium- oder Natriumsilicaten (Wasserglaser) bestehen. Wasserglaser 
finden in vieien Industriebereichen Anwendung. So konnen sie als 
Gastrockenmittel ebenso eingesetzt werden wie als Basis fur 
Wasserglasfarben. Auch bei der Papierfaserherstellung, der 
Seifenproduktion und Bodenverfestigung werden Wasserglaser als 
Hilfs- oder Wirkstoffe verwendet. Wasserglaser zeigen auch eine 
Flammschutzwirkung. Im Zusammenhang mit der Hersteliung von Holz- 
oder Faserwerkstoffen . sind Verfahren bekannt, bei denen 
Wasserglaser fur die Hersteliung von Dammwerkstoffen, also 
Werkstoffen mit einer sehr geringen Rohdichte, eingesetzt werden. 
Wasserglaser bilden aber eine bindende Eigenschaft zu 
lignocellulosehaltigen Fasern oder Partikeln nur bei Werkstoffen mit 
einer geringen Rohdichte aus. Nur unter diesen Bedingungen ist eine 
ausreichende Erhartung und Verbundwirkung zu den Fasern moglich, 
da lediglich bei der fur die Dammstoffe charakteristischen hohen 
Porositat das Kohlendioxid der Luft fur das Wasserglas zuganglich ist. 

Konstruktionswerkstoffe mit hohen Festigkeiten, wie sie im Mobelbau 
und Bauwesen erforderlich sind, konnen demzufolge mit reinem 
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Wasserglas ohne zusatzliche oder anorganische Bindemittel nicht 
hergestellt werden. Bei dichten Werkstoffen hat das Wasserglas in 
diesen Fallen lediglich die Funktion eines Flammschutzmittels. 
Verfahren mit Wasserglasern als Flammschutzmittel und zusatzlichen 
Bindemitteln haben damit den gleichen Nachteil wie alle Verfahren, bei 
denen neben den Bindemitteln zur Brandschutzwirkung der 
Plattenwerkstoffe weitere Stoffe zugegeben werden mCissen. Neben 
den erheblichen Kosten fur die Zusatzmittel und dem hohen Aufwand 
fur die Mischtechnik ist die Beeintrachtigung der Bindemittelerhartung 
besonders nachteilig. 

Brandgeschutzte Faserwerkstoffe mit anorganischen Bindemitteln 
durch solche mit anorganischen Bindemitteln zu ersetzen, ist nur fur 
wenige Einsatzbereiche zweckmafcig. Auch bei einer optimierten 
Zusammensetzung konnen die in vielen Fallen geforderten 
mechanischen Eigenschaften nicht eingehalten werden. Fur 
Faserformteile im Fahrzeugbau und fur Mobelteile sind sie daher nicht 
geeignet. Faserwerkstoffe mit anorganischen Bindemitteln haben 
stoffbedingt eine deutlich hohere Dichte. Die damit verbundene relativ 
gute Warmeleitfahigkeit ist im Bauwesen unerwunscht, da hierdurch 
die notwendige Warmedammung dicker ausgefuhrt werden muss. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur 
kostengunstigen Herstellung brandgeschutzter dichter Formteile aus 
Holzfasern oder anderen lignocellulosen Faserstoffen bzw. Partikeln 
(nachfolgend "Faserstoffe") anzugeben. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafS dadurch gelost, dass im 
Trockenverfahren den Faserstoffen bei einer Mischtemperatur von 
30°C - 95°C, vorzugsweise von 40°C - 75°C auf Kaliurn- und/oder 
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Natriumsilikaten basierende anorganische Stoffe (nachfolgend 
"Wasserglas") zugegeben werden, und bei dem aus diesem Gemisch 
ein Faservlies gebildet wird, das in einer Hei&presse auf eine Dichte 
von 350 kg/m 3 - 1 .250 kg/m 3 verdichtet wird und im 
Verdichtungszustand bei geschlossener Presse und einer Temperatur 
oberhalb 80°C hartet. 

Beruhend auf dem gleichen Erfindungsprinzip wird die oben genannte 
Aufgabe auch dadurch gelost, dass unter Wasserdampfatmosphare 
den Faserstoffen bei einer Mischtemperatur von 105°C - 180°C, 
vorzugsweise 110°C - 150°C auf Kalium- und/oder Natriumsilikaten 
basierende anorganische Stoffe (nachfolgend "Wasserglas") zugegeben 
werden, und bei dem aus diesem Gemisch ein Faser-vlies gebildet 
wird, das in einer HeiSpresse auf eine Dichte von 350 kg/m 3 - 1.250 
kg/m 3 verdichtet wird und im Verdichtungszustand bei geschlossener 
Presse und einer Temperatur oberhalb 80°C erhartet. 

Dabei weist das zu verdichtende Faservlies -eiae Faserfeuchte <25 % 
auf. Die Verdichtung des Faservlieses in der Hei&presse erfolgt ohne 
Gasdurchstromung oder Zutritt von Luftkohlendioxid. 

Mit dem vorstehend an erster Stelle genannten erfindungsgemaSen 
Verfahren kann z.B. ein brandgeschutzter Faserwerkstoff mit einer fur 
MDF Ciblichen Dichte von 750 kg/m 3 ohne Zugabe organischer 
Bindemittel auch im Trockenverfahren hergestellt werden. Bei Mischen 
von Faserstoffen mit wasserhaltigen Bindemitteln entstehen 
ublicherweise Agglomerate. Ursache dieser Agglomeratbildung ist die 
mit zunehmender Faserfeuchte zunehmende Verfilzungsneigung der 
Fasern. Daruber hinaus fuhrt die Kaltklebrigkeit (Tak) organischer 
Bindemittel dann zur Fixierung und dauerhaften Agglomeratbildung. 
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Hochviskose wasserarme Bindemittel Oder pulverformige Bindemittel 
tragen zwar weniger Feuchte in die Mischung ein, lassen sich aber 
nicht. ausreichend gut verteilen. Um die Agglomeratbildung zu 
verhindern, ware es daher wunschenswert, wenn bei der 
Trockenbeleimung das zur Verteilung notwendige Bindemittelwasser 
durch eine technische Trocknung zeitgleich wieder ausgetrieben 
werden konnte. Die hierzu notwendige Temperaturerhohung fuhrt bei 
ublichen organischen Bindemitteln zu einer unerwunschten 
Voraushartung. Bei der erfindungsgemaSen Verwendung von 
Wasserglas kann der Mischvorgang ohne die Gefahr einer 
Voraushartung bei einer hoheren Tempertur erfolgen. Da Wasserglas 
dariiber hinaus keinen ausgepragten Tak zeigt, ist das Mischergebnis 
weitgehend agglomeratfrei. 

Mit der erfindungsgemalSen Verwendung von Wasserglas wird auch 
eine effektivere Beleimung unter Wasserdampfatmosphare moglich. Im 
Unterschied zu organischen Bindemitteln, bei denen bei einem 
Bindernitteleintrag vor der Fasertrocknung (Nassbeleimureg) ein Verlust 
an Bindefahigkeit durch die Trocknung in Kauf genommen werden 
muss, tritt bei Wasserglas kein Verlust an Bindefahigkeit auf. Bei 
organischen Bindemitteln und einer Nassbeleimung sind moglichst 
hohe Feststoffgehalte in den Bindemitteln giinstig. Jeder nutzliche 
Wassereintrag erhoht die notwendige Trocknungsenergie 
(Trocknungstemperatur, Trocknungszeit). Da hierdurch eine starkere 
Voraushartung stattfindet, nehmen Bindefahigkeit und folglich auch die 
Werkstofffestigkeit ab. Eine hohe Feststoffkonzentration ist selbst 
dann anzustreben, wenn sich hierdurch keine optimale 
Bindemittelverteilung einstellt. Die weitgehende Unempfindlichkeit des 
Wasserglases gegen Temperatureinwirkungen ermoglicht 
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demgegenuber eine in Bezug auf die optimale Leimverteilung frei 
wahlbare Feststoffkonzentration. 

Dabei ist es zweckma&ig, wenn zumindest ein Anteil der 
zuzugebenden Gesamtmenge an Wasserglas den zur Herstellung der 
Faserstoffe bestimmten Hackschnitzeln vor und/oder bei ihrer 
Zerfaserung zugegeben wird. Dabei kann das Wasserglas direkt in den 
die Faserstoffe aufschliefcenden Kochprozess oder in ein 
Transportorgan eines die Hackschnitzel zerfasernden Refiners 
eingespeist werden. 

Besonders vorteilhaft ist das hier angegebene Verfahren mit 
Wasserglas bei geplanten oder ungeplanten 

Produktionsunterbrechungen. Die mit organischen Bindemitteln im 
Nassverfahren beleimten Faserstoffe sind nur begrenzt haltbar (offene 
Zeit). So nehmen die mechanischen Eigenschaften von Faserplatten 
merklich ab, wenn die Fasern nach einer Wartezeit von mehr als 2 h 
nach der Beleimung verpresst werden. Bei der Herstellung von 
EaEmteilen werden uberwiegend zunachst Fasermatten hergestellt, die 
zugeschnitten und anschlie&end in einer Formpresse verarbeitet 
werden. Aus produktionstechnischen Grunden konnen zwischen der 
Matten- bzw. Vliesherstellung und der Formteilherstellung mehrere 
Wochen liegen. Dies ist bisher nur mit teuren phenolharzbasierenden 
Bindemitteln moglich. Die Zeitspanne sollte aber auch hierbei nicht 
mehr als 4 Wochen betragen. Bei der erfindungsgemafcen 
Wasserglasbeleimung wurde auch nach einer Lagerzeit von 12 Wochen 
keine Abnahme der mechanischen Eigenschaften festgestellt. 



Erfindungsgemafc konnen mit der Wasserglasbeleimung Faserplatten 
mit einer fur Konstruktionswerkstoffe erforderlichen Dichte und 
Festigkeit hergestellt werden, die daruber hinaus auch noch uber gute 
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brandtechnische Eigenschaften verfugen. Ein Zusatzmittel ist im 
Unterschied zu anderen Verfahren nicht erforderlich. 

Der Binde-Flammschutzmittelanteil kann erfindungsgemafc 
unterschiedlich hoch sein, wobei den Faserstoffen das Wasserglas in 
einer Menge von 5 % - 40 %, vorzugsweise 10 % - 30 %, bezogen 
auf atro Faserstoffe, zugegeben wird. So ist es moglich, bei einer 
geringen Rohdichte von ca. 400 kg/m 3 und einem Binde- 
Flammschutzmittelanteil von 25 % die Anforderungen der 
Brandschutzklasse B1 zu erfullen. Bei hoheren Rohdichten >680 kg/m 3 
sind fur die gleiche Brandschutzklasse Binde-Flamrnschutzmittelanteile 
<15 % ausreichend. Werden neben den Brandeigenschaften 
besondere Anforderungen an die mechanischen oder hygrischen 
Eigenschaften gestellt, kann der Anteil des Binde-Flammschutzmittels 
den Anforderungen entsprechend angepasst werden. Die 
Brandeigenschaften und mechanischen Eigenschaften werden bei 
diesem Verfahren lediglich durch die Dichte und den Anteil des Binde- 
Flammschutemittels bestimmt. Chemischen Wechselwirkungen 
zwischen einem organischen Bindemittel und einem Flammschutzmittel 
mussen bei dem erfindungsgemafcen Verfahren nicht beriicksichtigt 
werden. So kann durch entsprechende Zusatzmengen eine hohe 
Flammschutzwirkung erreicht werden, ohne dass der 
Abbindemechanismus eines organischen Bindemittels beeintrachtigt 
wird. Die verfahrenstechnischen Parameter sind nicht von den 
gewiinschten Eigenschaften des Werkstoffes abhangig. Das Verfahren 
ist daher besonders wirtschaftlich. 

ErfindungsgemaB kann ein Wasserglasklebstoff verwendet werden, der 
dem Wasserglas zugemischte Hilfs- und Wirkstoffe, wie z.B. Fullstoffe, 
Pigmente, Netzmittel und dergleichen aufweist. Es ergeben sich bei 
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Verwendung eines Wasserglasklebstoffs verbesserte Verarbeitbarkeit, 
gesteigerte Adhasionseigenschaften sowie eine bessere 
Wasserfestigkeit. 

AuSerdem konnen dem Wasserglas zur schnelleren Erhartung vor oder 
nach seiner Zugabe zu den Faserstoffen iibliche Hilfs- und Wirkstoffe 
zugegeben werden, die vorzugsweise aus Saurebildnern, insbesondere 
Kohiensaurebildnern bestehen. Obliche Hilfs- und Wirkstoffe sind 
Fullstoffe, Pigmente, Netzmittel, Stabilisatoren, rheologische Additive 
und Harter. 

Die erfindungsgemaSen Verfahren werden nachfolgend anhand von 
Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert. 

Ausfuhrungsbeispiel 1 

Freigelagertes, entrindetes Fichtenholz wurde zunachst mittels eines 
Trommelhackers zu Hackschnitzeln zerkleinert. 

Die Hackschnitzel wurden anschlieBend in -einem Refiner 
(Kochtemperatur 150°C ir Kochzeit 5 min) kontinuierlich zu 
Faserstoffen aufgemahlen. Unmittelbar nach der Faserherstellung 
wurden 12 % UF-Harz bezogen auf atro Fasern dem Faserstrom in der 
Blow-Line zugegeben. Nach der Trocknung in einem Rohrtrockner 
wurde ein Faservlies gebildet, das dann mit einer Kaltpresse 
vorverdichtet wurde. Bei einer Presstemperatur von 200°C und einer 
spezifischen Presszeit von 12 s/min wurde aus dem vorverdichteten 
Faservlies eine Platte mit einer Dicke von 5 mm und einer Dichte von 
800 kg/m 3 hergestellt. 

Die Platte hatte eine Biegefestigkeit von 38,5 N/mm 2 und eine 
Querzugfestigkeit von 0,95 N/mm 2 . Zur Charakterisierung der 
Brandeigenschaften wurde ein modifizierter Text nach DIN 4102 fur 
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Werkstoffe der Brandschutzklasse B2 angewendet. Im Unterschied zu 
der festgelegten Beflammungszeit von 15s wurde die Beflammung 
mindestens so lange durchgefuhrt bis die Messmarke erreicht wurde. 
Bei dieser Platte war die Messmarke nach 3,6 min erreicht, nach 10 
min Beflammung war die Probe weitgehend zerstort. Auch nach dem 
Entfernen der Ziindquelle brannte die Probe weiter. 

Ausfuhrungsbeispiel 2 

Einem wie in Beispiel 1 ohne Bindemittel hergestellten Faserstoff 
wurde in einem Pflugscharmischer jeweils 10 % Kaliumwasserglas 
oder Natronwasserglas bei einer Mischtemperatur von 35 °C 
zugegeben. Die wie in Beispiel 1 hergestellten Platten werkstoffe hatten 
mit Kaliumwasserglas eine Biegefestigkeit von 24,5 N/mm 2 und eine 
Querzugfestigkeit von 0,43 N/mm 2 , und mit Natronwasserglas eine 
Biegefestigkeit von 16,7 N/mm 2 bzw. eine Querzugfestigkeit von 0,22 
N/mm 2 . Die Messmarke beim Brandtest wurde erst nach 8,3 
(Kaliumwasserglas) bzw. 8,1 (Natronwasserglas) erreicht. Ohne 
Ziindquelle brannten die Proben nicht selbststandig weiter. — * 

Ausfuhrungsbeispiel 3 

Eine Platte wie in Beispiel 2 jedoch mit 20 % Kaliumwasserglas zeigte 
eine Biegefestigkeit von 34,2 N/mm 2 und eine Querzugfestigkeit von 
0,75 N/mm 2 . Die Messmarke • beim Brandtest wurde nach 11,5 min 
erreicht. Ohne Zundquelle brannte die Probe nicht selbststandig weiter. 

Ausfuhrungsbeispiel 4 

Anstelle des im Ausfuhrungsbeispiel 1 verwendeten UF-Harzes wurde 

dem Faserstoff in der Blow-Line bei einer Temperatur von 125°C 
Kaliumwasserglas 
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(20 % auf atro Fasern) zugegeben. Die wie in Beispiel 1 hergestellte 
Faserplatte hat eine Biegefestigkeit von 36 N/mm 2 und eine 
Querzugfestigkeit von 0,92 N/mm 2 . Die Messmarke beim Brandtest 
wurde nach 13,3 min erreicht. Ohne Zundquelle brannte die Probe 
nicht selbststandig weiter. 
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Patentanspruche : 

1. Verfahren zur Herstellung brandgeschtitzter dichter Formteile 
aus Holzfasern oder anderen lignocellulosen Faserstoffen bzw. 
Partikeln (nachfolgend "Faserstoffe"), 

bei dem im Trockenverfahren den Faserstoffen bei einer 
Mischtemperatur von 30°C - 95 °C auf Kalium- und/oder 
Natriumsilikaten basierende anorganische Stoffe (nachfolgend 
"Wasserglas") zugegeben werden, 

und bei dem aus diesem Gemisch ein Faservlies gebildet wird, 
das in einer Heifcpresse auf eine Dichte von 350 kg/m 3 - 1.250 
kg/m 3 verdichtet wird und im Verdichtungszustand bei 
geschlossener Presse und einer Temperatur oberhalb 80°C 
erhartet. 

I. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine 
Mischtemperatur von 40°C - 75 °C. 

S. Verfahren zur Herstellung brandgeschtitzter dichter Formteile 

aus Holzfasern oder anderen lignocellulosen Faserstoffen bzw. j 
Partikeln (nachfolgend "Faserstoffe"), 

bei dem unter Wasserdampfatmosphare den Faserstoffen bei 
einer Mischtemperatur von 105°C - 180°C auf Kalium- 
und/oder Natriumsilikaten basierende anorganische Stoffe 
(nachfolgend "Wasserglas") zugegeben werden, 
und bei dem aus diesem Gemisch ein Faservlies gebildet wird, 
das in einer HeiSpresse auf eine Dichte von 350 kg/m 3 - 1.250 
kg/m 3 verdichtet wird und im Verdichtungszustand bei 
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geschlossener Presse und einer Temperatur oberhalb 80°C 
erhartet. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, gekennzeichnet durch eine 
Mischtemperatur von 110°C - 150°C. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass das zu verdichtende Faservlies eine 
Faserfeuchte <25 % aufweist. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass den Faserstoffen das Wasserglas in einer 
Menge von 5 % - 40 %, vorzugsweise 10 % - 30 %, bezogen 
auf atro Faserstoffe, zugegeben wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass zumindest ein Anteil der zuzugebenden 
Gesamtmenge an Wasserglas den zur HersteMung der 
Faserstoffe bestimmten Hackschnitzeln vor und/oder bei ihrer 
Zerfaserung zugegeben wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Wasserglas direkt in den die 
Faserstoffe aufschlielSenden Kochprozess oder in ein 
Transportorgan eines die Hackschnitzel zerfasernden Refiners 
eingespeist wird. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
gekennzeichnet durch die Verwendung eines 
Wasserglasklebstoffes. 
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10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass dem Wasserglas zur schnelleren Erhartung 
vor oder nach seiner Zugabe zu den Faserstoffen ubliche Hilfs- 
und Wirkstoffe zugegeben werden. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 1 0, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Hilfs- und Wirkstoffe aus Saurebildnern bestehen. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass als 
Hilfs- und Wirkstoffe Kohlensaurebildner verwendet werden. 
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